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(57) Die Edindung betrifft eine Vorrichtung zum
Extrudieren von Kunststoffhohlprofilen fiir Fenster- oder
Turprofile, die in serieller Anordnung aus einem Extru-
der 1, einer Kalibrierung, einer Kihlung 6 sowie aus

gebildet ist, zwischen denen das Profil 5 klemmend und
ziehend férderbar ist. Zur Verbesserung der Ziehge-
schwindigkeit liegen die in der Stollenkette 8.1 und 8.2
quer zur Forderrichtung angeordneten Einzelstollen 9.1

und 9.2 nur mit einem Teilbereich ihrer Klemmflache 10
an dem Profil 5 an.

einem Raupenzug 7 zum Ziehen des erkaltenden Pro-
fils 5 besteht, und wobei der Raupenzug 7 aus Uberein-

anderliegenden Endlos-Stollenketten 8.1 und 8.2
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Extrudieren von Kunststoffhohlprofilen fiir Fenster- oder
Turprofile, die in serieller Anordnung aus einem Extru-
der, einer Kalibrierung, einer Kiihlung, sowie aus einem
Raupenzug zum Ziehen des erkaltenden Profils
besteht, und wobei der Raupenzug aus iibereinander-
liegenden Endlos-Stollenketten gebildet ist, zwischen
denen das Profil kemmend und ziehend férderbar ist.
[0002] Beider Herstellung von Kunststofthohlprofilen,
die im wesentlichen fir den Bau von Fenstern oder
Turen bestimmt sind, wird zunachst in der seriellen
Anordung PVC-Granulat in einem Extruder erwéarmt, so
daB eine plastische Masse gebildet wird. Diese plasti-
sche Masse wird dann mittels eines Schneckentriebs
aus dem Extruder durch ein Werkzeug gedriickt, wel-
ches direkt hinter dem Extruder angeordnet ist.

[0003] In dem Bereich der nachgeschalteten Kalibrie-
rung wird das Kunststoffhohlprofil entsprechend
geformt, wobei es dann mittels einer nachgeschalteten
Kahlung auf Umgebungstemperatur gekuhlt wird. In der
Kuhlphase erhértet sich das Kunststoffprofil derart, da
es mittels eines nachgeschalteten Raupenzuges gezo-
gen werden kann. Dieser Raupenzug besteht dabei im
wesentlichen aus zwei Ubereinanderliegenden Endlos-
Stollenketten, wobei zwischen diesen Stollenketten das
erstarrte Profil lemmend gezogen wird. Somit wird
erreicht, daB am Anfang der Extrusionsstrasse der
Extruder seinerseits die plastische Masse drlckt, wobei
endseitig der Extruderstrasse der Raupenzug das
erstarrte Profilmaterial zieht und férdert.

[0004] Die Geschwindigkeit mit der das geformte Pro-
fil auf einer derartigen Extrusionsstrasse gezogen wird,
ist davon abhangig, inwieweit bei einem derartigen
Kunststoffthohlprofil, das aus mehreren Kammern
besteht, die in den Kammern noch vorhandene Warme
bereits abgebaut ist. Ein wesentlicher Punkt hierbei ist,
dass die in den Kammern wahrend des Ziehens noch
vorhandene Restwérme entweichen muss, da diese zu
Verformungen der Profilwande filhren kann. Somit ist
eine Obergrenze der Ziehgeschwindigkeit des Raupen-
zuges gegeben, da insbesondere bei einem zu schnel-
lem Ziehen diese Restwéarme verbleibt und somit die
Stollenabdriicke auf dem Kunststoffhohlprofil sichtbar
werden, also Verformungen an dem Profil unvermeidbar
sind.

[0005] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, hier
insbesondere eine Vorrichtung zum Extrudieren von
Kunststoffthohlprofilen derart weiterzubilden, mit der die
Ziehgeschwindigkeit des Raupenzuges verbessert wer-
den kann.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass
dadurch gel6st, dass die in der Stollenkette quer zur
Foérderrichtung angeordneten Einzelstollen nur mit
einem Teilbereich ihrer Klemmflache an dem Profil
anliegen. Dies fohrt in vorteilhafter Weise dazu, dass
die Ziehgeschwindigkeit, die fir die Extrusionsge-
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schwindigkeit des Kunststoffhohlprofils eine entschei-
dende Rolle spielt, wesentlich gesteigert werden kann.
Denn aufgrund der Ausbildung, dass die Einzelstollen
nur noch mit einem Teilbereich klemmend an dem
erstarrten Kunststoffhohlprofil anliegen, kommt es bei
den anliegenden Stollen zu keinem Warmestau, der
dazu fihrt, dass sich insbesondere die Wéande des
Kunststoffhohlprofils verformen. Dabei reicht einerseits
die Klemmung hinreichend aus, um insbesondere die
nétigen Ziehkrafte aufzubringen, wobei andererseits
auch erreicht wird, dass trotz der geringeren Klemmfla-
chen auch fir den Abbau der Restwarme ein hinrei-
chender Raum geschaffen wird.

[0007] In Weiterbildung der Erindung ist die Klemm-
flache des Stollens im wesentlichen in dem Bereich des
gezogenen Profils ausgespart, wo die Hohlkammer des
Profils liegt. Gerade in diesem Bereich staut sich die
Innenwarme, die dazu flhrt, dass bei direkt anliegender
Klemmflache diese nicht abgeflhrt wird. Es ist daher
besonders vorteilhaft, dass insbesondere in diesem
Bereich die Klemmflache ausgespart ist, so dass eine
Auskiihlung nach aussen hin erfolgen kann, wobei auf
jeden Fall vermieden wird, daB in diesem Bereich ein
Warmestau hervorgerufen wird.

[0008] Hierzu weist die Klemmflache im wesentlichen
eine rechteckige Aussparung auf. In Weiterbildung der
Erfindung, da es sich hier bei der Raupenzugsvorrich-
tung um eine Doppel-Stollenkette handelt, ist es beson-
ders vorteilhaft, dass die Aussparung der
Klemmflachen von den iibereinanderliegenden Einzel-
Stollen gegentiberliegend angeordnet sind. Somit kann
die Warme sowohl nach oben als auch nach unten ent-
weichen, ohne dass es hier an der Profilflache, ins-
besondere an der oberen und der unteren
Seitenwandung des Profils, zu Verformungen kommen
kann.

[0009] Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung sind die jeweils Ubereinanderlie-
gend angeordneten Einzel-Stollen der Profilform
angepasst. Hierzu weisen die sich gegeniberliegenden
Einzel-Stollen eine L-Form auf, wobei in den langen
Schenkelbereichen jeweils die Aussparungen angeord-
net sind, die sich jeweils oberhalb und unterhalb auf den
Bereich der Hauptkammer des Profils legen, und wobei
sich die Stirnseiten der kurzen Schenkel auf die Blend-
rahmenbereiche des Profils legen und diese jeweils
gegen die langen Schenkel pressen. Aufgrund dieser
geformten Stollen wird eine hinreichende Klemmwir-
kung der Anpressflachen erreicht.

[0010] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird
anhand der nachstehenden Figuren 1 bis 4 naher erlau-
tert, dabei zeigen:

Figur 1: Eine teilweise geschnittene Extrusionslinie
in der Seitenansicht;
Figur 2: Einen Schnitt geméaB der Schnittlinie 1I-1l in

Figur 1;
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Figur 3: Eine weitere Ausflhrungsform geman der
Figur 2;

Figur 4: Eine weitere Ausflhrungsform geman der
Figur 3.

[0011] Die Figur 1 zeigt in der Seitenansicht eine Vor-

richtung zum Extrudieren von Kunststofthohlprofilen,
mit der insbesondere Profile fir Fenster oder Taren her-
gestellt werden. In der Extrusionslinie ist in serieller
Anordnung zunachst ein Extruder 1 angeordnet, Gber
den ein Silo 2 aufgestellt ist. In dem Silo 2 befindet sich
das PVC-Pulver oder Granulat, welches dem Extruder 1
zugefihrt wird. In dem Extruder 1 wird dieses Material
erwarmt und mittels nicht ndher dargestellter Schnek-
ken durch ein Werkzeug 3, welches hinter dem Extruder
1 angeordnet ist, zu einem Hohlprofil 5 extrudiert.
[0012] An dem Extruder 1 schliesst sich eine Kalibrie-
rung 4 an, in dem das Profil 5 entsprechend geformt
wird. Tritt das Profil 5 aus der Kalibrierung heraus, wird
es auf Umgebungstemperatur in einer Kiihlung 6 herun-
tergekihlt, so dass es vom plastischen zum festen
Zustand Ubergeht. Der Kiihlung 6 nachgeschaltet ist ein
Raupenzug 7, der im wesentlichen aus zwei (ibereinan-
derliegenden Endlos-Stollenketten 8.1 und 8.2 besteht.
Zwischen den beiden Stollenketten 8.1 und 8.2 wird das
Profil 5 klemmend eingespannt und aufgrund der Klem-
mung bzw. Pressung Ziehkrafte eingeleitet, die das Pro-
fil 5 aus der Kuhlung 6 herausziehen und weiterférdern.
[0013] Erfindungsgemass liegen dabei, wie in der
explosionsartigen Darstellung der Figur 2 zu erkennen
ist, die in der Stollenkette 8.1 und 8.2 quer zur Férder-
richtung angeordneten Einzel-Stollen 9.1 und 9.2 nur
mit einem Teilbereich ihrer Klemmflache 10 an dem
Profil 5 an. Wie insbesondere aus der Figur 2 zu erken-
nen ist, ist die Klemmflache 10 des Stollens 9.1 im
wesentlichen in dem Bereich des gezogenen Profils 5
ausgespart, wo die Hohlkammer 11 des Profils 5 liegt.
Dabei weist die Klemmflache 10 im wesentlichen eine
rechteckige Aussparung 12 auf.

[0014] Entsprechend einer Weiterbildung insbesond-
ere der Einzel-Stollen 9.1 und 9.2 sind die Aussparun-
gen 12.1 und 12.2 der Klemmflachen 10 von den
Ubereinanderliegenden Einzel-Stollen 9.1 und 9.2
gegenulberliegend angeordnet. Hierbei kbnnen geméss
der Weiterbildung, entsprechend der Figur 3 und 4, die
jeweils Ubereinanderliegend angeordneten Einzel-Stol-
len 9.1 und 9.2 der jeweiligen Profilform 5 angepasst
sein. Hierbei sind diese, wie in der Figur 3 und 4 ersicht-
lich, derart ausgebildet, dass die sich gegeniiberliegen-
den Einzelstollen 9.1 und 9.2 eine L-Form aufweisen,
wobei in den langen Schenkelbereichen 13.1 und 13.2
jeweils die Aussparungen 12.1 und 12.2 angeordnet
sind, die sich jeweils oberhalb und unterhalb auf den
Bereich der Hauptkammer 11 des Profils 5 legen, und
wobei sich die Stirnseiten 14 der kurzen Schenkel 15
auf die Blendrahmenbereiche 16 des Hohlprofils 5
legen und diese jeweils gegen die langen Schenkel 13
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pressen. Es versteht sich von selbst, dass, wenn diese
beiden Einzel-Stollen 9.1 und 9.2 sich pressend an das
Hohlprofil legen, diese eine hinreichende Presskraft
aufbringen, um somit einen sicheren Zug zu gewahrlei-
sten.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Extrudieren von Kunststoffthohl-
profilen far Fenster- oder Tarprofile, die in serieller
Anordnung aus einem Extruder, einer Kalibrierung,
einer Kiihlung sowie aus einem Raupenzug zum
Ziehen des erkaltenden Profils besteht, und wobei
der Raupenzug aus Ubereinanderliegenden End-
los-Stollenketten gebildet ist, zwischen denen das
Profii klemmend und ziehend férderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die in der Stollen-
kette (8.1) und (8.2) quer zur Férderrichtung ange-
ordneten Einzelstollen (9.1) und (9.2) nur mit einem
Teilbereich ihrer Klemmflache (10) an dem Profil (5)
anliegen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmflache (10) des Stollens
(9.1) bzw. (9.2) im wesentlichen in dem Bereich des
gezogenen Prdfils (5) ausgespart ist, wo die Hohl-
kammer (11) des Profils (5) liegt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmflache (10) im wesentli-
chen eine rechteckige Aussparung (12) aufweist.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aussparungen (12) der Klemm-
flachen (10) von den (bereinanderliegenden
Einzelstollen (9.1) bzw. (9.2) gegeniberliegend
angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die jeweils Ubereinanderliegend
angeordneten Einzelstollen (9.1) bzw. (9.2) der
Profilform (5) angepasst sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die sich gegenlberliegenden Ein-
zelstollen (9.1) bzw. (9.2) eine L-Form aufweisen,
wobei in den langen Schenkelbereichen (13)
jeweils die Aussparungen (12) angeordnet sind, die
sich jeweils oberhalb und unterhalb auf den Bereich
der Hauptkammer (11) des Profils (5) legen, und
wobei sich die Stirnseiten (14) der kurzen Schenkel
(15) auf die Blendrahmenbereiche (16) des Profils
(5) legen und diese jeweils gegen die langen
Schenkel (13) pressen.
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